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PRO CEDE DE FABRICATION D'UNE LAME T RAN CHANT E ET LAME TRANCHANTE 

L'invention a trait a un procede de fabrication d'une lame pour outil 
5 tranchant, notamment pour un couteau, une paire de ciseaux, une scie, un * 
appareil menager ou electromenager ou encore une machine industrielle, cette 
lame comprenant au moins une arete tranchante s'etendant sur au moins une 
partie de sa peripherie. 

Au sens de l'invention, un outil tranchant d'un appareil menager ou 
10 electromenager comprend des lames de hachoir, de trancheuse, cela que I'outil 
tranchant possede une lame pourvue d'une arete rectiligne ou non rectiligne, 
qu'il soit enframe manuellement ou par une force motrice externe. Cet outil peut 
etre, par exemple, une machine industrielle a lame circulaire, ou encore a lame 
annulaire, utilisee dans les industries agro-alimentaires, notamment les 
15 abattoirs. 

Ces lames sont utilisees pour trancher ou couper differents materiaux et 
sont realisees en metal ou en un alliage metallique. Notamment, ces lames sont 
realisees en aciers inoxydables dont les duretes sont adaptees a Futilisation de 
I'outil. Dans tous les cas, ces aciers sont avantageusement conformes aux 
20 normes et/ou reglements en vigueur sur Talimentarite c'est-a-dire concernant 
les proprietes physiques et/ou chimiques des materiaux en contact avec les 
aliments. On peut egalement rencontrer des lames realisees a partir d'une ou 
de plusieurs ceramiques ou d'autres materiaux susceptibles d'assurer la coupe 
ou le tranchage lorsqu'ils sont utilises dans des conditions particulieres. 
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Ces lames ont en commun d'etre equipees d'au moins une arete 
tranchante, cette arete formant la zone de la lame en contact, par au moins un 
point, avec le materiau a couper. De telles lames sont susceptibles de 
presenter une usure prematuree de I'arete tranchante, notamment en cas 
5 d'utilisation repetee et/ou de mauvaise utilisation. II est alors necessaire de 
reformer cette arete tranchante par affutage, aiguisage ou meulage! Dans tous 
les cas, cette operation ne peut etre repetee indefiriirnent. En effet, elle 
necessite la formation de r arete tranchante dans une zone de la lame, proche 
du dos de cette derniere, d'epaisseur croissante au fur et a mesure de la 
' 10 repetition de cette operation. 

On connaTt des precedes ou I'arete tranchante est d'une durete superieure 
a la durete du reste de la lame afin d'en Hmiter I'usure. En particulier, WO-A- 
03/000457 decrit un procede ou, sur la lame d'une scie, une matiere est 
deposee sous forme pulverulente, melangee et solidifiee a I'aide d'un laser, 
15 prealablement a la mise en forme de I'arete tranchante. La mise en forme de 
I'arete tranchante s'effectue entre des rouleaux de type larninoir qui mettent en 
forme, a phaud, I'arete tranchante. Le laser permet d'amener la matiere a 
temperature. Un tel dispositif est particulierement adapte aux lames en forme 
de bande mais ne peut etre utilise sur tout type de lame. De plus, la liaison 
20 entre le corps de lame et le materiau mis en forme n'est pas optimal. 

On connaTt egalement des procedes dits de rechargement ou sur une 
arete d'une lame tranchante on depose un revetement en materiau dur. De tels 
procedes, utilisant par exemple la microsoudure, sont decrits dans PATENT 
ABSTRACTS OF JAPAN vol.2000 n°1 7, JP-A-01 029288. 
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PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol.01 20 n°27, JP-A-62 1 8 1 836 decrit le 
rechargement a I'aide d'un film sur I'arete tranchante d'une lame par plaquage 
ionique. Cela peut se faire egalement par vaporisation sous I'effet d'une flamme 
tel que decrit dans EP-A-0707921. On peut egalement errvisager le depot d'un 
5 materiau d'appoint sur une lame apres avoir chauffe ce materiau a une 
temperature inferieure a sa temperature de fusion et le presser sur le corps de 
lame de maniere a ce qu'il adhere a celui-ci, avant la mise en forme du tranchant, 
ceci a notamment ete decrit dans DE-A-3208153. 

Dans aucun de ces documents, on ne retrouve un procede permettant de lier 
10 de maniere efficace et durable un materiau d'appoint au reste de la lame de 
maniere a ce que, lors de la formation de I'arete tranchante, la solidite et les 
proprietes rnecaniques de ('ensemble soient preservees. 

C'est a ces inconvenients qu'entend plus particulierement remedier 
('invention en proposant un procede de fabrication d'une lame permettant de 
15 preserver I'arete tranchante de la lame et, ainsi, d'augmenter la duree de vie de 
cette derniere. 

A cet effet, ['invention a pour objet un procede de fabrication d'une lame 
pour outil tranchant, notamment pour un couteau, une paire de ciseaux, une 
scie, un appareil menager ou electromenager, ou encore une machine 
20 industrielle, cette lame etant realisee en un acier ou un alliage d'aciers 
inoxydables et comprenant au moins une arete tranchante s'etendant sur au 
moins une partie de sa peripherie, caracterise en ce qu'il comprend les etapes 
suivantes : 
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a) realiser un corps de lame possedant au moins un bord libre prevu au 
voisinage de ['emplacement de la ou de chaque arete tranchante, 

b) projeter sur au moins un bord libre un materiau d'appoint, sous forme 
d'une poudre, d'une durete superieure a la durete du corps de la lame, 

5 c) soumettre la poudre de materiau d'appoint a un faisceau laser de 

maniere a former un cordon ou une bande sur au moins une partie du bord libre 
et 

d) former I'arete tranchante dans le cordon ou la bande de materiau 
d'appoint. 

10 Ainsi, grace au procede de ['invention, on realise une lame dont I'arete 

tranchante est formee dans un materiau d'appoint d'une durete superieure a la 
lame. Ceci permet d'obtenir une lame dont la qualite et la duree de vie du 
tranchant sont superieures a celles couramment rencontrees. Ce procede de 
fabrication d'une lame confere a celle-ci une grande modularity et I'utilisation 

15 d'un faisceau laser assure une fusion intime entre le corps de la lame et le 
materiau d'appoint 

Selon des aspects avantageux mais non obligatoires de ('invention, le 
procede peut incorporer une ou plusieurs des etapes suivantes : 

- Le bord libre est forme par un meplat s'etendant perpendiculairement a 
20 un plan principal du corps de la lame. 

- Le bord libre est forme par une partie du corps de la lame s'etendant 
selon un plan principal oriente selon un angle non nul par rapport a un plan 
principal du corps de la lame. 
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- Le corps de la lame presente des dimensions legerement inferieures a 
celles de la lame definitive. 

- On realise I'arete tranchante par meulage, usinage, ou abrasion au 
moins du cordon ou de la bande de materiau d'appoint. 

- On usine ou on meule le corps de la lame en meme temps qu'on realise 
I'arete tranchante par usinage ou meulage. 



- On usine ou on meule le corps de la lame avant I'etape de formation du 
cordon de materiau d'appoint. 

- Avant I'etape d) de formation de I'arete tranchante.on effectue une 
operation de trempe et revenu sur le corps de la lame equipe du cordon ou de 
la bande de materiau d'appoint. 

- Le retrait de matiere est effectue a partir d'un bord du corps de la lame 
oppose par rapport au plan principal au bord du corps de la lame sur lequel est 
depose le materiau d'appoint. 

[.'invention a egalement pour objet une lame d'outil tranchant, notamment 
un couteau, une paire de ciseaux, une scie, un appareil menager ou 
electromenager ou une machine industrielle, comprenant au moins une arete 
tranchante sur au moins une partie de sa peripherie, caracterisee en ce qu'elle 
comprend un corps de lame, I'arete tranchante etant supportee sur un bord de 
ce corps de lame. 

- I'arete tranchante et le corps de lame sont realises en au moins deux 
materiaux differents. 
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- outil tranchant, notamment un couteau, une paire de ciseaux, une scie, 
un appareil menager ou electromenager ou encore une machine industrielle 
comprenant au moins une lame telle que definie ci-dessus. 

^invention sera mieux comprise et d'autres avantages de celle-ci 
5 apparaTtront plus clairement a la lumiere de la description qui va suivre de deux 
modes de mise en oeuvre d'un procede de fabrication conforme a Tinvention, 
.donnee uniquement a titre d'exemple et faite en se referant aux dessins 
annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue en perspective d'une lame pour outil tranchant 
10 realisee conformement a i'invention, 

- la figure 2 est une vue de cote du corps de la lame represents a la figure 
1 , lors de I'etape a) d'un premier mode de mise en oeuvre du procede, sans le 
materiau d'appoint, 

- la figure 3 est une vue de face illustrant les etapes b) et c) de ce procede 
15 de fabrication, un agrandissement illustrant un type de poudre comportant deux 

elements, 

- les figures 4 et 5 sont des vues de cote analogues a la figure 2 illustrant 
I'etape d) de ce procede et 

- les figures 6^11 illustrent un second mode de mise en oeuvre du 
20 procede. 

La lame 1 representee a la figure 1 est une representation simplifiee d'une 
lame. Celle-ci est, par ailleurs, equipee d'un support ou d'un moyen de fixation, 
non represents, de la lame, et/ou d'un moyen de prehension egalement non 
represents de la lame, par exemple un manche. Cette lame 1 presente un 
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corps de lame 2 dont les dimensions sont legerement inferieures a la dimension 
globale de la lame 1 finie. Ce corps de lame 2 supporte une arete tranchante 3 
dont au moins le fil, c'est-a-dire la zone en contact avec le produit a couper, est 
forme par du materiau d'appoint. Le corps de lame 2 est realise en au mpins un 
acier inoxydable, avantageusement de qualite alimentaire. II s'agit par exemple 
d'aciers de type, selon la norme AISI : 304L, 31 6L, 410, 420A, 420B, 420 C, 
425, 431, 440A, 440B, 440C, ou d'aciers tels ceux commercialises par la 
societe SANDVIK sous les references 12C27 et 19C27. La realisation du corps 
2 de la lame est effectuee par des techniques connues en soi, comme par 
exemple Tusinage, le moulage, le forgeage, le frittage, le meulage, le 
decoupage ou le decoupage par laser. 

Dans un premier mode de realisation du procede le corps 2 de la lame a 
ses cotes lateraux 20, 21 legerement convergents Tun vers Tautre de maniere a 
former un bord libre sur le corps de la lame. Ce bord libre est en Tespece un 
meplat 4, visibjement sur la figure 2, perpendiculaire a un plan principal P du 
corps de lame 2. Comme illustre a la figure 3, on depose, dans une deuxieme 
etape du procede, sur ce bord libre 4 une poudre 5, ou un melange de poudres, 
de preference sous pression, d'un materiau d'appoint M. Cette poudre ou ce 
melange de poudres, comprend au moins deux elements 50, 51 formant le 
materiau d'appoint M. L'un de ces elements est une particule 50 d'une durete 
elevee. Avantageusement, c'est un carbure de titane. L'autre element est une 
particule d'acier inoxydable 51, de qualite alimentaire, avantageusement de 
meme type que celui composant le corps de lame 2. 
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Compte tenu des differentes proprietes physiques et mecaniques des 
elements 50 et 51 composant le materiau d'appoint M sous forme pulverulente, 
iors de leur projection sur le bord libre 4 du corps de la lame, on observe des 
variations dans Tecoulement de la poudre 5. Pour maintenir un cordon 6 de 
5 poudre deposee homogene, on relie, par exemple par inclusion, deux particules 
50, 51 de type different. Avantageusement, on inclut des particules .50 de 
carbure de titane dans des particules 51 d'acier inoxydable. Cette inclusion peut 
etre totale, le carbure de titane formant alors le noyau d'une particule formee de 
deux materiaux, ou partielle, par enchassement de la particule de carbure de 
10 titane dans une cavite menagee dans une particule d'acier inoxydable. 

Dans une autre configuration, les particules 50 de carbure de titane sont 
agglomerees entre elles par un liant afin d'obtenir des agglomerats de 
particules de carbure de titane de taille favorisant leur ecoulement. 

Dans une variante, I'homogeneite de la poudre 5 est obtenue par un liant 
15 permettant d'assurer la liaison entre les particules d'acier inoxydable ou de 
carbure de titane. 

Ainsi, on realise une poudre 5 qui, malgre les differences de densite et/ou 
de forme des particules 50, 51 qui la composent, presente une composition 
homogene en tous points du cordon 6 de poudre 5 depose sur le bord libre 4 du 
20 corps de lame 2, les particules 50, 51 etant globalement regulierement 
reparties. 

En meme temps que cette poudre ou ce melange de poudres, sous 
pression est projetee, elle est, de maniere concomittente a son depot, soumise 
a un faisceau laser 8 de maniere a etre amenee a une temperature de fusion 
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telle que la poudre 5 en cordon 6 fusionne intimement avec le corps de lame 2. 
Cette technique est connue dans le domaine des revetements de surface 
comme une methode de rechargement. A titre d'exemple illustrant cette 
technique en tant que telle, on se referera par exemple au site internet 
5 vwvw.irepa-laser.com ou encore a la publication « traitement de surface d'un 
gaz leger par plasma produit par laser en vue d'ameliorer la resistance 
mecanique » par Monsieur SICARD, GREMI ORLEANS. 

Une fois le cordon 6 depose et fusionne sur le bord 4, il s'agit de realiser 
une operation de finition afin de former I'arete tranchante 3 proprement dite. 
10 Cette operation consiste par un usinage ou un meulage pour mettre en forme le 
cordon 6 de maniere a ce que celui-ci presente un fil tranchant 7 tel qu'illustre a 
la figure 5. 

En variante, il est possible de realiser 1'operation de finition de I'arete 
tranchante 3 en meme temps que ['operation de finition du corps de lame 2. 

15 Dans ce cas le cordon 6 est depose sur le corps de lame 2 avant de proceder a 
. la finition telle qu'evoquee ci-dessus. Le meulage ou I'usinage sont alors 
effectues, non seulement sur le cordon 6 mais egalement sur le corps de lame 
2. L'usinage ou le meulage s'effectuent par des moyens connus, par exemple a 
I'aide de meules en diamant. 

20 Dans un autre mode de mise en oeuvre du procede tel qu'illustre aux 

figures 6 a 11, la poudre 105 est projetee non pas sur un meplat 4 du corps de 
lame mais sur une face F de cette derniere, legerement inclinee en direction de 
I'arete tranchante 103. Cette face F du corps de lame 102 est realisee 
prealablement au depot de materiau d'appoint M. 
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Cette face F est orientee angulairement, selon un angle a non nul par 
rapport a un plan principal P' du corps 102 de la lame. 

Cette inclinaison permet de deposer, comme illustre a la figure 7, un 
cordon ou une bande 109 de materiau d'appoint M' en poudre 105. 
5 Le depot et le frittage de la poudre 105 de materiau d'appoint s'effectuent 

de rnaniere a ce qu'une des zones d'extremites Z de la bande 109 soit 
adjacente a I'extremite de la face F du corps de lame 102. 

Avantageusement, apres cette etape de depot et de frittage de la poudre 5 
ou 105 de materiau d'appoint sur le corps 2 ou 102 de lame, on effectue une 
10 operation de trempe et revenu, de fagon connue en soi. Cette trempe et revenu 
permet de « liberer » les contraintes subies par le corps 2 ; 102 de lame et/ou le 
materiau d'appoint. 

Sur la face F 0 . opposee a la face F, on effectue, comme illustre aux figures 
8 et 9, un retrait de matiere du corps de lame 102. Ce retrait est fait par des 
15 techniques connues en soi, par exemple I'usinage, le meulage ou Tabrasion. 

On retire la matiere constitutive du corps de la lame au voisinage de I'arete 
tranchante 103 selon une direction et sur une surface permettant d'aligner, 
comme represents a la figure 11 , cette face F 0 dans le prolongement d'une des 
faces F A de I'arete tranchante 103, une fois finie. Ainsi, les faces F 0 et F A sont 
20 globalement coplanaires. 

L'arete tranchante 103 finie a deux faces F A , F B orientees angulairement 
selon un angle (3 non nul, compris avantageusement entre 5 et 60 degres de 
rnaniere que ces deux faces F A , F B definissent une arete tranchante 103 en 
forme de pointe. 
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La. formation de cette pointe s'effectue par des techniques connues en soi 
d'enlevement de material! M' a partir de la face F A . Cet enlevement, notamment 
par.usinage, meulage ou abrasion, est localise a une zone d'extremite Z ou un 
bord libre de la bande 109. Cette zone d'extremite Z est constitute par la region 
5 de la bande 109 ne reposant pas sur la face F du corps 102, une fois le retrait 
de la matiere du corps 102 de la lame effectuee. 

Ainsi, comme represents a la figure 11, I'arete tranchante 103 est formee 
par une bande 109 de materiau d'appoint M\ cette bande reposant, 
partiellement, sur un bord du corps de lame 102. 
10 Dans une autre configuration, on peut prevoir un retrait ou un lamage dans 

la face F du corps 102, de maniere a former une zone de reception du materiau 
d'appoint M\ La profondeur de ce retrait ou lamage est adaptee pour que, une 
fois deposee, la face superieure libre de la bande 109 de materiau d'appoint M' 
soit globalement coplanaire a la face F du corps 102. 
15 On peut envisager, dans un autre mode de realisation, le depot du 

materiau d'appoint M' sur seulement une partie de I'arete tranchante, par 
exemple sur la partie la plus frequemment sollicitee, afin d'augmenter la duree 
de vie de cette seule partie. 

Dans une autre configuration, les faces F A , F B de I'arete 103 sont 
20 perpendiculaires. 

Dans un autre mode de realisation, on peut utiliser un materiau d'appoint 
d'une teinte differente de la teinte du corps de la lame. De meme les 
dimensions et les formes de la bande de materiau d'appoint peuvent etre 
differentes de celles decrites. 
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Dans les deux modes de mise en oeuvre du procede evoque ci-dessus, il 
est possible d'effectuer un marquage de la partie de I'arete tranchante formee 
par le materiau d'appoint 
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RE VENDI CATIONS 
1. Procede de fabrication d'une lame pour outil tranchant, notamment pour 
un couteau, une paire de ciseaux, une scie, un appareil menager ou 
electromenager, ou encore une machine industrielle, cette lame (1) etant 
realisee en un acier ou un alliage d'aciers inoxydables et comprenant au moins 
une arete tranchante (3 ; 103) s'etendant sur au moins une partie de sa 
peripheric, caracterise en ce qu'il comprehd les etapes suivantes : 

a) realiser un corps (2 ; 102) de lame possedant au moins un bord libre 
(F ; 4) prevu au voisinage de I'emplacement de la ou de chaque arete 
tranchante (3 ; 103), 

b) projeter sur au moins un bord libre (F ; 4) un materiau d'appoint (M ; 
M'), sous forme d'une poudre (5 ; 105) d'une durete superieure a la durete du 
corps de la lame, 

c) soumettre la. poudre (5 ; 105) de materiau d'appoint a un faisceau laser 
(8) de maniere a former un cordon (6) ou une bande (109) sur au moins une 
partie dudit bord libre (4 ; F) et 

d) former I'arete tranchante (3 ; 103) dans le cordon (6) ou ia bande (109) 
de materiau d'appoint (M ; M'). 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que ledit bord libre 
est forme par un meplat (4) s'etendant perpendiculairement a un plan principal 
(P) du corps (2) de la lame. 
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3. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce que iedit bord libre 
est forme par une partie (F) du corps (102) de la lame s'etendant selon un plan 
. principal oriente selon un angle (a) non nul par rapport a un plan principal (P') 
du corps (102) de la lame. 
5 4. Procede selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce 

que le corps (2 ; 102) de la lame presente des dimensions legerement 
inferieures a celles de la lame definitive (1). 

5. Procede selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce 
qu'on realise I'arete tranchante (3 ; 103) par meulage, usinage ou abrasion au 

10 moins du cordon (6) ou de la bande (109) de materiau d'appoint (M ; M'). 

6. Procede selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce 
qu'on usine ou on meule le corps (2 ; 102) de la lame en meme temps qu'on 
realise I'arete tranchante (3 ; 103) par usinage ou meulage. 

7. Procede selon I'une des revendications 1 a 5, caracterise en ce qu'on 
15 usine ou on meule le corps (2) de la lame avant I'etape de formation du cordon 

(6) de materiau d'appoint 

8. Procede seion Tune des revendications precedentes, caracterise en ce 
qu'avant I'etape d) de formation de I'arete tranchante, on effectue une operation 
de trempe et revenu sur le corps de la lame (2 ; 102) equipe du cordon (6) ou 

20 de la bande (109) de materiau d'appoint (M ; M'). 

9. Procede selon la revendication 2 ou 3, caracterise en ce que Iedit retrait 
de matiere est effectue a partir d'un bord (F 0 ) du corps (102) de la lame oppose 
par rapport au plan principal (P') au bord (F) du corps (102) de la lame sur 
lequel est depose le materiau d'appoint (M'). 
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10. Lame cToutil tranchant, notamrnent un couteau, une paire de ciseaux, 
une scie, un appareil menager ouelectromenager pu une machine industrielle, 
comprenant au moins une arete tranchante sur au moins une partie de sa 
peripherie, caracterisee en ce quelle comprend un corps (2 ; 102) de lame, 
Tarete tranchante (3 ; 103) etant supportee sur un bord de ce corps (2 ; 102) de 
lame. 

11. Lame selon la revendication 10, caracterise en ce que Tarete 
tranchante (3 ; 103) et le corps (2 ; 102) de lame sont realises en au moins 
deux materiaux differents. 

12. Outil tranchant, notamrnent un couteau, une paire de ciseaux, une 
scie, un appareil menager ou electromenager ou encore une machine 
industrielle, caracterise en ce qu'il comprend au moins une lame realisee selon 
la revendication 10 ou 11. 



